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техн станням вторинних 
запро
матеріалів
(більше  Основною причиною такого падіння є висока собівартість одиниці продукції 
осн ску текстильних матеріалів споживають 
значну кількість природної води  –  від 10 до 40 тон на одну тону текстилю. 
вторинних енергетичних ресурсів є актуальним при створенні текстильних технологій, які
використовують підведену теплоту і споживають значно меншу кількість природної води, покращуючи
якість текстильних матеріалів. У цій статті наведені результати аналізу дослідно-промислових
випробувань елементів енергоресурсоефективних технологій обробки текстильних матеріалів (ТОТМ). 
Об’єкти та методи дослідження 
На основі аналізу наукових досліджень енергоресурсозберігаючих рідинних ТОТМ та їх
роблено дослідно-промислову технологію промивання тканин на обладнанні 
періодичної та вники 
акт й 








активним  фарб наведені у табл. 1. 
Луцький національний технічний університет 
Проаналізовано результати дослідно-промислових випробувань енергоресурсозберігаючих 
ологій промивок тканин на обладнанні періодичної та безперервної дії з викори
енергетичних ресурсів (відпрацьованої водяної пари, води),  а також природної та рециркуляційної води 
після її доочищення і обробки у електричних та магнітних полях. Встановлено високу ефективність 
понованих технологій 
Обсяги виробництва легкої промисловості, 80% якої складає виробництво текстильних 
 зменшилися  порівняно з іншими галузями економіки з 12,3 у 1991 р. до 0,8% у 2008 р. 
 ніж у 15 разів) [1].
текстильних матеріалів, на яку  впливає енергоємність виробництва, що у 5–6 разів перевищує показники 







 безперервної дії. Об’єкт дослідження: тканина бавовняна – 2120 /m ã ì= ; бар




Мета роботи – аналіз  результатів дослідно-промислових випробувань енергоресурсозберігаючих 
рідинних ТОТМ. Для досягнення мети необхідно вирішити такі завдання:  на основі розроблених 
методик виготовити проми ові зразки з використанням них розрахунків елементів 
енергоресурсозберігаючих рідинних ТОТМ; розробити енергоре урсоефективні технологічні схеми 
промивання тканин, пофарбованих активними барвниками на обладнанні безперервної та періодичної 
дії; реконструювати діючі технології промивання тканин, використовуючи промислові зразки 
енергоресурсоефективного обладнання, замінивши технологічні трубопроводи, запірно-регулюючу 
арматуру та контрольно-вимірювальні прилади згідно з розробленими технологічними схемами; 
провести мислово-дослідні випр б  запропонованих енергоресурсозберігаючих рідинних 
ТОТМ; обговорити результати випробувань і  намітити шляхи подальших досліджень.    
Результати  їх обговорення 
Проведено експериментальні дослідження процесу промивання бавовняних тканин після друку
 барвниками. Рецепти друкарських
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Таблиця 1. Рецепти друкарських фарб 
Склад друкарських фарб, /ã êã 











сечовина роданістий калій 
вода 
1 30 660   50 50 210 
2 30  660  50 50 210 
3 30   530 50 50 370 
Результати досліджень наведено в табл. 2. Метод нанесення друкарської фарби на тканину, що 
розташована на гумовій основі проводиться з допомогою рамки із сітчастим шаблоном з обертовою 
циліндричною змінною раклею необ ідної ваги. Спосіб фіксації – після нанесення друкарської фарби на 
тканину здійснюється сушіння її повітрям (130 0С)  протягом чотирьох хвилин та охолодження повітрям 
(250С)  протягом 90 с. Фіксація барвника у середовищі пере ітої пари та нагрітого  190 0С 
протягом 60 с та 90 с, відповідно. Промивання тканини здійснюєт ся за існуючими технологіям на основі 
води, яка не пройшла обробку в електричному і магнітному полях  та  води, що пройшла цю обробку.  
Таблиця 2. Технологічні режими промивки тканини після друку та результати промивки 






















































































































































































































































































1 1 20 40 60 60 95 2 180 50 40 0 20 2153 72 4/5 5 72 5 5 20 40 360 30 7536 60 20 40 95 180 20 40 26














0 60 180 20 40 95 180 20 2153 72 4/ 72 5 5 3 20 4  60 95 2 50 40 360 30 7536 60 20 40 40 260 20 5 5 
4  6 180 20 95 60 5 5 74 5 5 1 20 40 0 60 95 2  50 40 40 360 30 7536 60 20 40 180 20 40 2 20 2153 74 















3 0 40 60 60 2 180 20 40 3 30 7536 60 20 40 95 180 40 260 20  74 5 74 5 5 2  95 50 40 60 20 2153  5 
7 1 0 40 60 60 2 180 50 40 20 40 30 7536 40 95 180 40 260 20  71 4 71 5 5 2  95 360 60 20 20 2153  5 











3 5 20 40 60 60 95 2 180 50 40 20 40 360 30 7536 60 20 40 95 180 20 40 260 20 2153 71 4 5 71 5 
10 5 1 20 40 60 60 95 2 180 50 40 20 40 360 30 7536 60 20 40 95 180 20 40 260 20 2153 72 4/5 5 72 5 

























3 20 40 60 60 95 2 180 50 40 20 40 360 30 7536 60 20 40 95 180 20 40 260 20 2153 72 4/5 5 72 5 
Техніка промивання: тканина з нанесеною і зафіксованою фарбою рухається у ванні по 
замкненому контуру. Після кожного етапу промивання (60 с)  здійснюється зливання скидної води з 
ванни, а  потім її  наповнення  протягом 60 с новою водою або водним розчином відповідної температури 
і т.д. Сушіння після промивання – механічне видалення вологи до 100%ϕ =  з подальшим сушінням 
температурою 130 0 тягом трьох  хвилин. Наступн значення за тн
м  а
барвника  зафіксованого на тканині за допомогою технології «Specol-11». 
Проведено промислово-дослідні випробування енергоресурсозберігаючої технології промивання 







C  про ий етап – ви стандар ими 
ми стійкості фарбув ння до сухого та мокрого тертя. Завершальний етап – визначення кількості 
 110
ВІСНИК КНУТД № 3  2009 р.                                             Матеріалознавство, легка 
                                                                                          та  текстильна промисловість 
 
(рис.2) використовують також для послідовної періодичної обробки тканин (відварювання, мерсеризація, 
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с.1  Схема пром слово-дослідної ус ан вки













и «Textima»:  
«трхне й теплоо уба в тру і»; 
нник ТМЗД; 3– промивна камера; 
плюсовка; 5 –  вентилі;  6 – витратоміри;
7–  термопари;  8 – манометри; 9 –пристрій для 
























. С о л ї
фарбувальної машини (джигер) для 
к и
1– фарбувально-роликова машина (джигер); 
Рис 2. хема промислово-дослідн ї ро иково  
послідовної періодичної оброб и ткан н: 
2 –рулони тканини; 3 – бак-теплообмінник (V 
= 1м 3); 4 – насос. 5 – ТМЗД; 6 – вентилі; 
7– термопари; 8 – манометри; 
9– направляючі вали; 10 – регулююче 
коромисло 
Висновки 
Розроблено та впроваджено у виробництво енергоресурсозберігаючі технології промивання 
тканин надрукованих активними барвниками, які базуються на використанні теплового потенціалу 
скидної води (пари) та обробці свіжої (рециркуляційної) води у полях сталого електричного струму та 
природн
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и
ь .– 
их магнітів. При використанні розроблених рідинних ТОТМ зменшується час промивання в 1,38 
раза (три стадії промивання замість п’яти), витрати води в 1,5 раза (з 30-ти кг/кг тканини до 20-ти) та 
витрати теплоти в 3,5 раза (з 7536 кДж/кг тканини до 2153), підвищується якість промивання та міцність 
матеріалів до відварювання та дії сухого тертя. 
ог
4. Малкін Е.С. Енерго-ресурсозберігаюч
водопостачання в оздоблювальних виробн
ячо
цтвах текстильної промисловості / Е.С. Малкін, 
ницького національного університету. – 2006О.В. Приймак, І.Е.Фуртат // Вісник Хмел
Т.1.– №2.– с.64–69.  
Надійшла 14.05.2009 
 111
